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на покращення її споживчих яко
стей — товарного вигляду, есте
тичного сприйняття, зносостій
кості, водостійкості, приємного
користування і т.д. До одного із
таких видів оздоблення відно
ситься лакування.
У валковому лакувальному
пристрої, який складається із
плоскостапельного самонакла
ду, лакувальної і сушильної ка
мер, стапельної прийомки, лак
наноситься валиком рівномір




лаку під час технологічного про
цесу з’являються через наван
таження стосу відбитками, недо
статнім висушуванням і великою
товщиною лакової плівки, що
можуть призвести до липкості.
Під час використання УФлаків
на сьогодні немає методу опе
ративного і інструментального
дослідження, який дозволив би
при мінімальних затратах часу і
матеріалів забезпечити конт
роль технологічного процесу ла




Нині є чимало робіт [1—5],
присвячених глибокому опису
дисперсійних і друкарських ла
ків. Серед них можна знайти та
кож методи контролю якості ла
кування УФлаками, але це
складні методики.
Мета роботи
Метою роботи є визначення
липкості УФлаку різної товщи
ни на аркушах паперу, під час






вання не завжди дає змогу точ
но оцінити поведінку полакова
них аркушів у стосі, де лак може
проявляти тенденцію до липко
сті. З огляду на це, був проведе
ний дослід, використовуючи різ
ні навантаження на стос в залеж
ності від його наповнення.
Насамперед, потрібно зро
зуміти сам процес, який відбу
вається при складанні полако
ваних аркушів у стос.
Під час лакування аркуш на
аркуш лягає з певними проміж
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ками у часі. Під дією постійного
навантаження в стосі, лак пови
нен бути настільки закріплений,
щоб він не злипався з наступни
ми аркушами. Навантаження
постійно зростає в залежності
від швидкості наповнення стосу
полакованими аркушами. Сила
навантаження аркушів паперу,
яка виникає від їх ваги, спочатку
є відносно невеликою, а потім
зростає в геометричній про
гресії.
На зразки паперу масою 150
г/см2, наносяться три шари ла
ку(табл. 1), на які окремо накла
даються чисті аркуші паперу і
стоси макулатури з відповідною
вагою залежно від швидкості на
вантаження стосу (табл. 2).Че




для двох наступних шарів УФ
лаку (табл. 1).
Ступінь липкості лакового по
криття перевіряється через дея
кий час після охолодження і на
вантаження на полакований від
биток у стосі: аркуші не повинні
прилипати між собою. Найбіль
шу схильність до липкості мав 3й
шар лаку при наповненні стосу із
швидкістю 20 арк./хв., а най
меншу 1й шар при наповненні
12 арк./год. Це свідчить про те,
що збільшуючи шар лаку пот
рібно зменшувати швидкість на
повнення стопи і навпаки (якщо
необхідно). А от при незмінній
швидкості пропонується:
1. Не змінювати робочу зону
довжин хвиль УФвипроміню
вання світла в сушильній камері.
2. Лакувати тонкими шарами
по кілька раз (т.з. класична тех
нологія лакування). На поверх
ню наноситься кілька шарів з
проміжним висушуванням. Пер
ший шар глибоко проникає в по
ри і капіляри, а після висушуван
ня — добре зчіпляється з поверх
нею матеріалу. Відносно рівна
поверхня утворюється при на
несенні наступного шару. Така
технологія дозволяє зменшити
загальний час висушування, так
як при тонких шарах висушуван
ня відбувається набагато швид
ше, ніж один шар більшої товщи
ни, через недостатнє випарову
вання з нього леткого розчинни
ка.
Висновок
1. Аналізуючи наукові публі
кації можна прогнозувати, що у
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лаків, які зменшать проблему
липкості до мінімуму.
2. Запропоновано рішення
для уникнення липкості під час
технології УФлакування шара
ми різної товщини.
3. При правильному підборі
товщини лаку, з врахуванням
технологічних показників вису
шування, можна отримати опти
мальний результат.
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